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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelh 

(g> Medizinischer Mehrkammerbeutel und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft einen Mehrkammerbeutel aus einem 
polymeren Material, dessen Beutelkammern durch SchweiB- 
nahte im AuSenrandbereich und durch mindestens eine 
SchweiSnaht im Kammertrennbereich gebildet werden, wo- 
bei die SchweiSnahte aus den den Kammern xugewandten, 
polymeren Materia lien gebildet werden. 
Die den Kammern zugewandten polymeren Materialien sind 
dabei Im AuSenrandbereich untrennbar miteinander ver- 
schweiSt und Im Kammertrennbereich derart mhelnander 
verschwelSt, daS die SchweiSnaht mit einer Kraft trennbar 
1st, die Im Berelch von 5 bis 20 N liegt. Die unterschledliche 
Festigkeit der Verbindung durch die VerschweiBung wird 
dabet durch variierende VerschweiBungstemperaturen er- 
relcht 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen medizinischen Mehrkammerbeutel aus einein polymeren Materia] zur Herstel- 
lung von medizinischen Mischlosungen, der mindestens zwei Kammem aufweist, die durch einen verschweiBten, 
5 zu 5ffnenden Trennbereich voneinander getrennt sind und im AuBenrandbereich verschweiBtrsind, wobet in der 
SchweiBnaht des AuBenrandbereiches mindestens ein Stutzen in mindestens einer Kammer vorgesehen ist Die 
Erfindung betrifft femer ein Verfahren zur Herstellung des medizinischen Mehrkanmierbeutels sowie dessen 
Verwendung. 

Medizinische Mehrkammerbeutel werden seit Jahren zur Herstellung von Mischldsungen eingesetzt Die 
10 bekannten Mehrkammerbeutel weisen dabei als Trennvorrichtung zwischen den Kammem verschiedene Syste- 
me auf» 

Bines dieser Systeme verwendet Trennbrechteile aus starren, brechfahigen Materialien, Diese haben den 
Vorteil einer weitgehend universellen Verwendbarkeit, weisen jedoch insofem Nachteile auf, als sie nur eine 
begrenzte Brech- bzw. Mischoffnung freigeben und es beim Aufbrechen der Trennvorrichtung zu unerwOnsch- 
15 ter Partikeibildung kommen kann. 

Ein ahnliches System, das im Kammertrennbereich eine Sollbnichstelle aufweist, die dadurch zerbrochen 
werden kann, daB beispielsweise auf eine Kammer Druck ausgeubt wird, ist in der EP 0 378 183 offenbart, wobei 
im Bereich der Sollbruchstelle zweckmSBigerweise noch ein Peel-Streifen eingeschweiBt ist 

Eine zweite Art von Trennvorrichtung ist als Abquetschsystem ausgebildet, das beispielsweise mittels ftuBerer 
20 Klammern die Folien der Beutel zur Abdichtung abdrOckt und sich vor Anwendung 5ffnen IftBt Die Vorteile 
derartiger Abquetschsysteme liegen in der mdglichen groBen Mischdffnung, die sich in der Regel partikelfrei 
erzeugen liBt Jedoch sind derartige Systeme insofern nachteUig, als sie auf Folienmaterialien ffir die Beutel 
eingeschrflnkt sind, die eine hohe Elastizitat und Temperaturbestdndigkeit haben mOssen, um die gewQnschte 
Trennwlrkung erfOtlen zu kdnnen. Oft weisen solche Systeme Undichtigkeiten auf. Um diese zu vermeiden, ist es 
25 erforderlich, die Toleranzen der Beuteldicke und des Abquetschsystems genau aufeinander abzustinunen. 

Um bei Abquetschsystemen nicht auf bestimmte FoUenarten als Material fQr den Mehrkammerbeutel be- 
schrankt zu sein und um die Trennwirkung zu verbessem, wird gemafi der DE 41 07 233 im Bereich der spateren 
Mischoffnung ein elastischer Folienstreifen angeordnet, der bei Betttigung der Abquetschelnrichtung als Dich- 
tung dient Aufgrund der Abquetschvorrichtung und des Folienstreifens weist dieses System den Nachteil auf, 
30 daB es sehr aufwendig ausgestaltet ist 

Es ist daher Aufgabe der Erfmdung, einen medizinischen Mehrkammerbeutel zur VerfOgung zu stellen, der 
mindestens einen Trennbereich aufweist der einfach gestaltet ist der die Inhaltsstoffe der Kammem beispiels- 
weise wahrend der Herstellung und Lagerung sicher trennt der vor der Anwendung leicht zii dffnen ist und der 
einen m6glichst groBen Querschnitt freigibt 
35 Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB dadurch gel6st daB die den Kammem zugewandten polymeren Mate- 
rialien im Kammertrennbereich und im AuBenrandbereich unmittelbar miteinander verschweiBt sind, der Art, 
daB die SchweiBnaht im Trennbereich mit einer Kraft trennbar ist die im Bereich von 5 bis 20 N liegt und die 
SchwelBnahte im AuBenrandbereich nicht trennbar sind 

Der ilberraschende Vorteil des erfindungsgemaBen Mehrkammerbeutels liegt darin, daB es durch das den 
40 Kammern zugewandte polymere Material m5glich ist sowohl untrennbare SchwelBnahte in dem AuBenrandbe* 
reich als auch nachtraglich wieder trennbare SchwelBnahte im Kammertrennbereich auszubilden. 

Eine SchweiBnaht im Kammertrennbereich sollte dabei mit einer Kraft im Bereich von 5 bis 20 N trennbar 
sein. Ist die SchweiBnaht mit einer Kraft von weniger als 5 N trennbar, ist keine sichere Trennung der Kammem 
mdglich, da die Verbindung sich dann beispielsweise durch leichte ErschQtterungen beim Transport die Druck 
45 auf eine oder mehrere Kammem ausflben, von aJleine Idsen kann. Bei einer Kraft von Qber 20 N ist die 
SchweiBnaht nur noch sehr schwer trennban Es besteht die Gefahr, daB nicht die SchweiBnaht sondern die Folic 
reiBt und damit der Beutel undicht wird. 

DarQber hinaus sollte die Trennkraft der SchweiBnahte so hoch sein. daB der Beutel cine Fallfestigkeit aus 
zwei Meter HChe aufweist 

50 Der oben beschriebene erfindungsgemaBe Mehrkammerbeutel gestattet eine sehr einfache Ausbildung, da 
weder Trennbrechteile noch Abquetschvorrichtungen erforderlich sind, Auch werden keine zusatzlichen Dich- 
tungs- und Folienmaterialien im Kammertrennbereich benOtigt 

Trotzdem wird eine sichere Trennung der Kammern erreicht, wobei die Trennung leicht zu Offnen ist und 
zudem noch einen m6glichst groBen Querschnitt freigibt 
55 Zur Herstellung des Mehrkammerbeutels werden vorzugsweise sogenannte Bias- oder auch Schlauchfolien 
verwendet Diese kdnnen gegebenenfalls gefaltet werden und mussen lediglich an zwei Seiten des AuBenrandcs, 
nSmlich den beiden Offnungen, verschlossen, d h. verschweiBt werden. Es ist aber auch die Verwendung von 
einzelnen Folienblattern denkbar, die aber umlaufend verschweiBt werden miissen. 
Als polymeres Material fur Mehrkammerbeutel wird im allgemeinen eine Mehrschichtfolie eingesetzt In 
60 einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Mehrschichtfolie eine coextrudierte Mehrschichtfolie. Des weiteren 
bevorzugt ist daB die Mehrschichtfolie zwei bis sieben Schichten, besonders bevorzugt drei Schichten, aufweist 
Es ist aber auch eine MonofoHe als polymeres Material fQr den Mehrkammerbeutel denkbar. 

Die Materialien der Mehrschichtfolie werden dabei so ausgewahlt daB der Beutel mSglichst durchsichtig und 
flexibel, insbesondere aber heiB sterilisterbar und biokompatibel ist. Aus BiokompatibilitatsgrQnden und Um- 
65 weltgesichtspunkten ist die Verwendung von PVC, das immer einen gewissen Anteil an Weichmachera aufweist 
zumindest in der innenschicht ausgeschlossen. Aus den gleichen GrQnden sollten auch Materialien, wie z. B. 
Haftvermittler, die in das Beutelinnere dlffundieren kOnnen, ausgeschlossen werden. 
FQr bestimmte Anwendungen ist es darOber hinaus notwendig, daB die Mehrschrchtfolie eine Gasbarriere fQr 
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Sauerstoff und Kohlcndioxid sowie cine Wasserdampfbarrierc aufweist die erne Diffusion diescr Gase sowoW 

'^ffe den' K^tTrn zuglw^S^^^^^ der Mehrschichtfolie. ira folgenden als Innenschicht bezeichnet. weist 

u«nihK40Gew-% bezoeenaufdasgesamteMatrix-Phasen-PoIymer-Systeni.Iiegea 

dL PhSSpolymerS noch ein Verarbeitungshilfsmittel aufwejsen. D,«es ft^^^^^ 

eineeseS urn die Vbkositat des Polymeren einzustellen. Die Menge des Hilfsmittels soUte dabei im Bereich von 
Tbl 15^Gew-% bSogen auf die Menge des Phasen-Polymers. liegen. Ab VerarbeitungsJuKsmrttel kann 

•"StS^rA^^^^^^ einen Stutzen in mindestens ein« Kammar .uf. 

wobei SStutlJ ein S^^^^ ist Es ist aber auch mSgilch. daB dieser AuslaUstutzen gle.chze.ug e.n 

™B?v™t ist jedoch. daB zu dem AuslaBstutzen jede zu fOllende Kammer im AuBenrandbereich zusa^h 
noSS Is uteen aufweisL Die FOllstutzen sind aber nicht zwingend notwend.g, denn es Bt auch denkbar. 
SeisDie swe™im ?^ z"e«t den Kammertrennbereich zu verschwe.Ben und dann 

ieS eU^e KaZer zu fOUen und anschlieBend den jeweillgen AuBenrandbereich zu verschwe.Ben. 
^ SnristTXdS Bildung einer zusatziichen trennbaren SchweiBnaht den AuslaBstutzen von der 
. BeutSung aSrennTn iSles fOhrt zu einem Dreikammerbeutel. der zwei zu fflllende Kam^ern rn.t jewe.b 
^^pm Suteen und eine leere Kammer mit einem AuslaBstutzen aufweist Auf diese Weise ist es raogteh, 
Sr™gen de be dTn ge?i Kammern zu mischen und anschlieBend die SchweiBnaht. die den 
ZTa^utzen Xnnt. zu 6ffnen, urn dadurch den Beutelinljalt freizugeben. Der Vortetl d.eses Beutels hegt 
rf»rindaLsdadurchmWh ist. das nachteiligeAbbrechventilim AuslaBstutzen zusparen. 

[^S; zSSSaB zue^ Kammertrennbereich zwischen den beiden gefOllten Kammern geoffnet w.rd. 
Ut e^Sch 2 SchweYBi^aht im Kammertrennbereich zwischen den beiden zu fOJIenden Kammern so 

zuerst an einer bestimmten Stelle ge6ffnet werden ^^^-V 
erreteht we^en daB ein Teil der SchweiBnaht im Kammertrennbereich zwischen den beiden zu fW'enden 
Karamlr^Sebweis"^ V-Form ausgebildet ist In diesem Fall Sffnet sich die SchweiBnaht zuerst an der 
vSEdfe aufzuwendendf Kraft am geringsten ist Die auBere Wandung wird desham vorzugs- 
S emde in diesem Bereich mit einer AufreiBlasche. vorzugsweise mit zwe. Aufre.Blaschen. versehem 

MSrdLer AufreiBlasche(n) ist es dann sehr einfach mSglich. nach einer erfolgten Durchmischung des 
InhalLderbeldenge^^^ 

'ISefS^tp^^^^^^^^^^^ 

BeuteKoK ahJrennt auch bei Beuteln eingesetzt werden. die nur eine zu fallende Kammer aufwe.sen. 

In eitierSSusfoLngsfon^ 
weisetoSeLr Sung in der am AuslaBstutzen gegenuberliegenden. geschweiBten Naht ausgebildet .st 

ein^der ang^eSendwlS^n S^^^ ausgeflbt wird. beispielsweise mit der flachen Hand. Es ist jedoch auc^ 
S£S^r?Wandung im Kammertremibereich mit einer AufreiBlasche.vorzugswe.se m.t zwei Aufre.B- 

DarVerfX^zu"^ Herstellung des crfindungsgemaBen Mehrkammerbeutels ist dadurch gekennzeichnet. daB 
die VeSSelBung im AXraWr^ bei%U,er boheren Temperatur durchgefOhrt wird als ,m Kammer- 

Dazu isit notwendig. daB das den Kammern zugewandte polymere Material, vorzugsweise die Innenschicht 

de?Ssch cht oShrem mote^^^ 

h^hrund nanderenBereicheneinedeutlichnicdrigere(Warme.)En 

oteser Aufcau fto^^ dazu. daB beim VerschweiBen bei der niedrigen Temperatur lediglich die Bereiche 
auSe4n dTe zum A^schmelzen eine niedrige Enei^ezufuhr benOtigen '^^r:;?''irnfSeS £ 
A, Snellen Bei der hSheren Temperatur schmelzen dagegen sowohl die Bereiche. die eine n ednge Energie- 
?uf2Sen!l auch d die eine hohe Energiezufuhr ben6tigen Es komtnt emem mehr oder 

Sger volSigen Aufschmelzen der Innenschicht Durch das Verschwe.Ben un ?e««h dj^r nie^ige^^ 
Seratur ergibt sich eine trennbare. und im Bereich der haheren Temperatur eme nicht trennbare Verbm- 

''"z^ Herstellung einer Folien-lnnenschicht. mit den oben beschriebenen Eigenschaften. sind prinzipiell folgen- 
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de MOglichkehen gegeben: 

1. Polymerketten hoher und niedriger Anregungs- bzw. Schmclztcmperatur sind in einem Polymer inte- 

griert 

Z Sowohl das Matrix-Polymer als auch das Phasen-Polymer weisen Kettenbereiche mit hoher und niedriger 
Anregungs- bzw. Schraelztemperatur auf. 

3. Polymere mit hoher Anregungs- bzw. Schmektemperatur bilden eine Matrix, in die ein weiteres Polymer 
eingebettet ist. welches Kettenbereiche mit niedriger Anregungs- bzw. Schraelztemperatur aufweist Dieses 
sogenannte Matrix-Phasen-Polymer-System ist bevorzugt 

Die VerschweiBung bei der hdheren Temperatur wird im AuBenrandbereich angewendet, da sich daraus nichl 
mehr trennbare Verbindungen ergeben. Die VerschweiBung im AuBenrandbereich wird dabei vorzugsweise bei 
emer Temperatur im Bereich oberhalb von 128* bis 150*CdurchgefQhrt 
Die VerschweiBung bei der niedrigen Temperatur wird im Kammertrennbereich angewendet, da sich dadurch 
15 trennbare Verbindungen ergeben. Die VerschweiBung un Kammertrennbereich wird dabei vorzugsweise bei 
emer Temperatur von < 1 28" C durchgef ahrt 

Die untere Temperaturgrenze, bei der die VerschweiBung im Kammertrennbereich durchgefQhrt werdcn 
kann. urn wieder trennbare SchweiBnahte herzustellen, variiert in AbhSngigkeit vom verwcndeten Folienmateri- 
al der Innenschicht. 

20 Die Dauer des VerschweiBvorganges liegt vorzugsweise iro Bereich von 1 bis 8 Sekunden und die wShrend des 
SchweiBvorganges auf die zu verschweiBenden Bereiche ausgeubte Fiachenpressung liegt vorzugsweise Im 
Bereich von 0.1 bis 3 N/mml FQr die beiden genannten Parameter sind jedoch auch Werte auBerhalb der 
genannten Bereiche mdglich. Die beiden Parameter sind somit nicht auf die bevorzugten Bereiche beschrSnkt 
Der oben beschriebene, erfindungsgemaBe Mehrkammerbeutel kann zur Herstellung von Mischlfisungcn. 

25 beispielsweise f Or die Dialyse. Infusion oder Emahrung verwendet werden. wobei unter dem Begrlff Mischlftsun- 
gen nicht nur erne Mischung aus Losungen, also FlOssigkeiten, zu verstehen ist, sondem auch. beispielsweise Im 
Fall des Zweikammerbeutels, das Mischen einer L5sungmit einem Feststo^. 

Weitere Einzelheiten. Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
bung von Ausfahrungsbeispielen anhand der Zeichnungen. 

30 Es zeigt 

Fig. 1 eine schematisch vereinfachte Darstellung einer bevorzugten AusfQhningsform eines erfindungsgema- 
Ben Mehrkammerbeutels; 

Fig, 2 eine schematisch vereinfachte Darstellung einer weiteren bevorzugten AusfQhningsform eines erfin- 
dungsgemSBen Mehrkammerbeutels; 
35 Fig. 3 graphisch die Ergebnisse des Zugversuches einer Folie gemED Beispiel 1 ; 
Fig. 4 graphisch die Ergebnisse des Zugversuches einer Folie gem^B Beispiel 3; 

Fig. 5a den Aufbau einer versiegelten MehrschlchtfoHe im Kammertrennbereich, die nachtrSglich trennbar 
ist; 

Fig. 5b den Aufbau einer versiegelten MehrschlchtfoHe im AuBenrandbereich, die nachtrSglich nicht trennbar 

40 ISt 

In Rg. 1 ist ein Mehrkammerbeutel 1, gemaB einer bevorzugten AusfDhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung dargestellt, der als Zweikammerbeutel mit zwei Beutelkammem 8 und 9 ausgebildet ist 

Der Beutel 1 wird aus einer gefalteten Blasfolie gebildeL Die beiden Kammem 8 und 9 werden gebildet durch 
SchweiBnahte 2 und 3 (sogenannte SchweiBbalken) in dem AuBenrandbereich und durch die SchweiBnaht 7 im 
45 Kammertrennbereich. 

In beiden SchweiBnahten im AuBenrandbereich ist jeweils ein Stutzen 5, 6 eingeschweiBt, die zum Befallen der 
Beutelkammem dienen kOnnen. Zusatzlich weist die SchweiBnaht 3 im AuBenrandbereich der Kammer 8 einen 
weiteren Stutzen 4 auf, der als AuslaB gedacht ist 

Die SchweiBnaht 7 weist an ihrer AuBenseite zur leichteren Handhabung zwei AufreiBIaschen 10 auf. 
50 Ferner ist die SchweiBnaht 2, die der SchweiBnaht 3. die den Auslaufstutzen aufweist. gegenOberliegt, mit einer 
AufhSngevomchtung 1 1 in Form einer Offnung ausgestattet 

Rg. 2 zeigt ebenfalls einen Mehrkammerbeutel 1. der als Dreikammerbeutel. einer bevorzugten AusfQhrunes. 
form der vorliegenden Erfindung. ausgebildet ist 

Der Beutel 1 wird ebenfalls aus einer gefalteten Blasfolie gebildet Die Kammern 8. 9 und 10 werden durch 
55 SchweiBnahte 2 und 3 im AuBenrandbereich, sowie durch eine SchweiBnaht 7 im Kammertrennbereich gebildet 
Die SchweiBnaht 7 im Kammeruennbereich ist dabei so ausgebildet daB sie zum einen die beiden bcfOllbaren 
Kammern langs der Blasfolie trennt und zum anderen eine leere Kammer 10 ausbildet 

Die beiden Kammem 8 und 9 kdnnen durch FuUstutzen 5 und 6. die in der SchweiBnaht 2 des AuSenrandbe- 
reichs eingeschweiBt sind, befQIlt werden. In der gleichen SchweiBnaht 2 des AuBenrandbereichs ist ebenfalls der 
60 AuslaBstutzen 4 eingeschweiBt, der mit der leeren Kammer 10, die von den befOllbarcn Kammem 8 und 9 durch 
die SchweiBnaht 7 getrennt ist, verbunden ist 

Femer ist in der SchweiBnaht 3, die der SchweiBnaht 2, die den Auslaufstutzen aufweist, gegenOberliegt, eine 
Aufhangevornchtung 12 in Form einer Offnung vorgesehea 

Die vorliegende Erfindung ist jedoch in keinster Weise durch die in Fig. 1 und Fig. 2 dargestcllten AusfOh- 
65 rungsformen beschrankt Eine Vielzahl von weiteren AusfQhrungsformen ist denkbar. 

Der Aufbau der Folie wird in den folgenden drei Beispielen anhand von 3-Schicht-FoIien, die eine bevorzugte 
AusfQhrungsform darstellen, naher beschrieben. Dabei wird in den Beispielen die AuBenschicht der Folie, das ist 
die den Kammerbeuteln abgewandte Seite, als Schicht 1 bczeichnet Schicht 2 ist die Mittelschicht und Schicht 3 
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ist die den Kammern zugewandte Seite der Folicn. 

Beispiel 1 

3-Schicht-Folie ohne Gasbarriere 

Die Folie wird auf einer 3-Schicht-Coextrusions-Blasfolienanlage hergestelh. Die Extruder haben 30D Unge 
und slnd mil Mfedi- und Scherteil ausgerflstet Das Coextrusions-Werkzeug ist als Wcndelverteiler-Werkzeug 
ausgelegt 

BTiinststofftvp Be^SSmS Hersteqer IM 

Schicht 1 100 % PP-Homopolymer Novolen BASF 1.8 (230/2.16) 

13Q2H 

Schicht 2 70 % VLDPE DSM 3.0(190/2.16) 

lOOOF 

30 % PP-HomopoIymer Novolen BASF 1.8(230/2.16) 

1302H 

Schicht 3 70 % PP-Random-Copo.Novolett BASF 1.8(230/2.16) 

3200HX 

30 % SEBS-Compound 90% Kraton Shell 

G1650 

10% Ondioa Shell 
GlOO 

Das SEBS-Compound wurde zuvor in einem separaten Verarbeitungsschritt compoundiert und granuliert 
Oncfina G 1 00 ist ein medianisches WeiBdl auf paraf finischer Basis. 

Beispie]2 

Wie Beispiel 1, auBer daB in Schicht 3 als SEBS-Compound ein kommerziell erhaitliches Produkt der Firma 
GW-Kraiburg eingesetzt wurde. 

Vim> ^nfflvp RcTgichnung HersteUer 

Schicht 3 70 % PP-R Novolen BASF 1.8 (230/2.16) 

3200HX 

30 % SEBS-Compound TF6AAF GW-Kiaibuig - 

Beispiel 3 

Wie Beispiele 1 und 2. auBer daB in Schicht 3 ansteHe des SEBS-Compounds em SEPS-Compound mit 
Diblock-Anteil eingesetzt wurde. 

^unststoffivD s^sigboy&g nmmr MEL 

Schicht 3 70% PP-R PP23M2CS260 Rexene 2 

30% SEPS kraien G 1657 X Shell 

+ Diblock 
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Die Folien werden dabei durch Coextrusion hergestellt Je nach Folienaufbau werden Ausgangsrohstoffe und 
Blends in verschiedenen Schichten kombiniert Ziel hierbei ist as neben der eigentlichen Erfindung 'Trennaht" 
Eigenschaften wie Schlagzahigkeit z. B. Fall aus 2 m Hdhe und Gasbarriere zu erhalten. 

Eine 3-Schicht-Folie, die entsprechend Beispiel 1 und 3 aufgebaut ist, wurde einem SchweiBversuch unterwor- 
5 fen» der im-folgenden naher beschrieben wird. Als SchweiBvorrichtung wurden zwei SchweiBbalken mit einer 
Lange von 220 mm und einer Breite von 10 bis 15 mm verwendet Die Lftnge der SchweiBbalken (220 mm) muB 
dabei mindestens genauso lang, vorzugsweise etwas linger sein als die herzustellende SchweiBnaht (180 mm). 
Pro SchweiBbalken wurden vier Heizelemente mit einer Leistung von maximal je 200 Watt in gleichen Abstan- 
den und 25 mm unter der Siegelflache angebracht Die Regelung erfolgte Qber einen Temperatursensor des Typs 
10 PT 100 mittig zwischen zwei Heizelementea Die zu verschweiBende Folie wurde zwischen die beiden SchweiB- 
balken gebracht, von denen der eine fest und der andere beweglich angeordnet ist Der bewegliche SchweiBbal- 
ken wurde mittels eines Kolbens (Durchmesser 100 mm) unter einem bestimmten Dnick gegen den fest ange- 
ordneten SchweiBbalken gedrOckt 

Die SchweiBzeit betrug einheitlich 6 Sekunden. Die Temperatur wurde von 1 IS^'C bis 13PC, in Schritten von 
15 2" Q variiert Der Druck konnte von 1 bar bis 6 bar, in Schritten von 1 bar. variiert werden. Aus den verschiede- 
nen Drflcken ergeben sich aufgrund der Geometric der SchweiBvorrichtung (z. B. Lange und Breite der 
SchweiBbalken sowie Kolbendurchmesser) und der Folie (z, B. Lange und Breite der SchweiBnaht) Werte fflr die 
Flachenpressung der zu verschweiBenden Bereiche, die im Bereich von 0, 1 bis 3 N/ram^ liegen. 

Die Anfangstemperatur der Versuchsreihe wurde auf 115°C festgelegt, da die Folie im darunteriiegenden 
20 Temperaturbereich keine Haftung aufwies. Bei einer VerschweiBungstemperatur (Siegeltemperatur) von isrc 
und hdher ist die Haftung der Folienfiachen wiederum so groB, daB bei den Zugversuchen die SchweiBnaht 
unldsbar war und die Folie zerriB. 

Die bei verschiedenen Drilcken und im Temperaturbereich von IIS'C bis 13rC verschweiBten Nahte der 
Mehrkammerbeutel wurden einem Zugversuch gemaB DIN 53 457 unterworfen. Die Ergebnisse dieser Zugver- 
25 suche sind in den Fig. 3 und 4 graphisch dargestellt 

Wie der Fig. 3 zu entnehmen ist, ergibt sich fOr die untersuchte Folie, die gemaB Beispiel 1 hergestellt wurde, 
folgendes Bild: 

- Im Temperaturbereich von 1 15"»C bis 122*^0 ist die SchweiBnaht mit einer Kraft, die kleiner als 5 N 1st, 
30 trennbar, d h. die Verbindung der Siegelflache ist zu gering. um als SchweiBnaht in erfindungsgemaBen 

Mehrkammerbeuteln verwendet werden zu konnen. . 

- Im Temperaturbereich oberhalb von 128°C bis 131^ C ist die SchweiBnaht nur mit einer Kraft von fiber 
20 N trennbar, d. h. die Siegelfiachen sind fest miteinander verbunden. 

- Im Temperaturbereich von 123'*C bis 128' C ist die SchweiBnaht mit einer Kraft im Bereich von 5 bis 20 
35 N trennbar. In diesem Temperaturbereich liegt die optimale Peel-FShigkeit, dh- eine Verbindung, die 

nachtraglich wieder Idsbar ist 

Die Druckangaben sind die bei der VerschweiBung angewendeten Drficke. Die Eigenschaften der verschweiB- 
ten Naht sind jedoch im wesentlichen unabhangig von dem bei der VerschweiBung angewendeten Druck, wie in 
40 Fig' 3 leicht zu erkennen ist 

Fig. 4 zeigt die Ergebnisse des Zugversuchs einer gemaB Beispiel 3 hergestellten Folie. Die VerschweiBung 
wurde hier bei einem Druck von 1 bar und verschiedenen Temperaturen vorgenommen. FQr die untersuchte 
Folie ergeben sich folgendeTemperaturbereiche: 

45 — Eine SchweiBnaht, die unterhalb von 1 15'C verschweiBt wurde, ist mit einer Kraft, die kleiner als 5 N ist, 
trennbar, d. h. die Verbindung der Siegelflache ist zu gering, um als SchweiBnaht in einem erfindungsgema- 
Ben Mehrkammerbeutel verwendet werden zu kdnnen. 

- Eine SchweiBnaht, die im Temperaturbereich von 1 15 bis 128'C verschweiBt wurde, ist mit einer Kraft im 
Bereich von 5 bis 20 N trennbar, d h. eine solche SchweiBnaht wird erfindungsgemaB im Kammertrennbe- 

50 reich eingesetzt, da diese Verbindung nachtraglich wieder I5sbar ist 

- Eine SchweiBnaht. die im Temperaturbereich oberhalb von 128*C verschweiBt wurde, ist nur mit einer 
Kraft von fiber 20 N trennbar, d h. eine solche SchweiBnaht wird erfindungsgemaB im Aufienrandbereich 
eingesetzt, da diese Siegelfiachen fest miteinander verbunden sind 

55 Fig, 5a zeigt eine gemafl Beispiel 1 aufgebaute 3-Schicht-Folie mit Innenschichten 16 und 16', mit Mittelschich- 
ten 17 und 17' sowie AuBenschichten 18 und 18', die bei einer Temperatur von Qber 128*C verschweiBt wurde. 
Die beiden Innenschichten 16 und 16' sind, wie der Graphik zu entnehmen ist so miteinander verschmolzen, daB 
eine nichttrennbare Verbindung entstanden ist 
Fig. 5b zeigt eine gemaB Beispiel 1 aufgebaute 3-Schicht-Folie, wie sie in Fig. 5a beschrieben wurde. Der 

60 Unterschied zu Fig* 5a besteht lediglich darin, daB die Folie im Temperaturbereich von 1 23^*0 bis 128*C 
verschweiBt wurde. In diesem Fall sind die beiden Innenschichten 16 und 16', wie der Graphik zu entnehmen ist, 
so miteinander verschmolzen, daB eine nachtragliche trennbare Verbindung entstanden ist 

Bezugszeichenliste 

G5 

1 Mehrkammerbeutel 

2,3 SchweiBnaht im AuBenrandbereich 

4AuslaBstutzen 
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5,6F0llstut2en 

7 SchweiBnaht im Kammertrennbereich 
8,9,10Beutelkammer 

11 AufreiBlasche 

12 Aufhangevorrichtung 

15 verschweiBte MehrschichtfoUe 
16, 16' Innenschicht der Folie 
17, 17' Mittelschicht der Folie 

18,18'AuBenschichtderFolie . „ . , 

19; 20 Bcreiche hoher und mcdriger Anregungs- bzw. Schmelztemperatur 
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Patentansprfiche 

1 Medizinischer Mehrkaimnerbeutel (1) aus einem polymeren Material zur HersteUuTig von medizinischen 
wSien der mindesten zwei Kammern (8. 9) aufweist. die durch einen verschwciBten. zu affnenden is 
SemfSh (7) von^ getrennt sind und im AuBenrandbereich (2,3) verechwe.Bt sind. wobe. in der 
ScSnaht des AuBenrandbereichs mindestens eli. Stutzen (4) in mindestens emcr Kammer vorgeschen 
fst. todS Sen^eichnet. daB die den Kammern zugewandten P^^y^^J^^^/^^f^Z^^l 
Snnbereich (7) und im AuBenrandbereich (2, 3) unmittelbar mite.nander verschweiBt «nd.derart. daj d e 
SchweiBnaht im Trennbereich (7) mit einer Kraft trennbar ist, die im Bereich von 5-20 N liegt und die 20 

rstme";b^^:f^^^^ 

itlSitorbeutel gemSB Anspruch 1 Oder 2. dadurch gekennzeichnct. daB die MehrschichtfoUe cine ^ 

r SE^iJS glS^^^^^ 2 Oder 3. dadurch gelcennzeichnet. daB die Mehrschichtfolie zwei " 

S'^^SaSi^er^^^^^^^^^ einem der AnsprOche 2-4. dadurch gekennzeichnet. daB die den Kanunem 
zuECwandte Innenschicht der Mehrschichtfolie einMatrix-Phasen-Folymer-SystemdarstellL 
TuSmS^uta gemSB Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet daB das Matnxpolymer des Matnx- 30 
PhSen?~^;ste.is ein Polyethylen-Homopolymer. ein Polypropylen-Homopolymer oder em Poly- 

E^i^Sutef gemSB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet. daB das Matrixpolymer ein Polypropy- 
rol Wn/Propylen-Styrol-Triblock-Polymer (SEPS> ein Styrol-Butadien-^ 

und/oder ein Styrol-lsopren-Styrol-Triblock-Polyroer 515 sowie em Low-Density-Polyethylen (LDPE). em 

lWi!ow-dS PoVthylen (LLDPE). ein Terpolymer aus Ethylen. Propylen und emem mchtkonju- « 

eiertenDien(EPDM) und/oder ein Ethylen-a-OIefin-Copolymer 1st. ccnc;,, 

9 MehrtaimmerbeutelgemaB Anspruch 8. dadurch gekennzeichnet. daB das Phasen-Polymer SEES 1st 

To MeSmTrbeute! gemtB Anspruch 9. dadurch gekennzeichnet. daB das Phasen-Polymer zusitzl.ch 

PhaSnpSIl?!-^^^^^ 

a MSTmiSbeutcl gemSB einem der vorhergehenden Anspritehc. dadurch gekennzeichnet. daB der 

jede zu fuilende Kammir mindestens noch einen FSlIstutzen (5. 6) aufweist, der m der SchweiBnaht des 
uEkam^jS^^^^^ 

FormeinerOffnunginderdemAuslaBstutzengegenOberhegenden.geschweiBtenNahtausgeb^^^^ 

16 Mehrkammerbeutel geraSB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet. daB die 

luBerfwanrng i^^^^ mh mindestens einer AufreiBlasche (10^ vorzugsweise mit zwei 

R SSmffitT^^^^ der vorhergehenden AnsprOche. dadun* gekennzeichnet daB er eo 

SSmmeSeutel gemSB einem der AnsprOche 2 bis 17, d'><'y>^!L8«''™5"/^^^^^^^^^ 
schicbtfolie eine Gasbarriere fOr Sauerstoff und Kohlendioxid sowie erne Wasserdampfbamere aufweist. 
9 Veriahren zur Herstellung eines medizinischen Mehrkammerbeutels gemfiB e.netn J?^ h^^Sf^^^^en 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB die VerschweiBung im AuBenrandbererch (Z 3) be. einer hfiheren 65 
TeraperaturdurchgefUhrtwirdalsim Kammertrennbereich (7). ju .!„u 

20. Verfahren gemaB Anspruch 19. dadureh gekennzeichnet. daB die VerschweiBung im AuBenrandbereich 
(2.3) bei einer Teraperatur im Bereich oberhalb von m'C durchgefuhrt wird. 
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21. Verfahren gemaB Ansprucb 19. dadurch gekennzeichnet. daB die VerschweiBung im Kammertrennbe- 
reich (7) bei einer Temperatur von i 128'*C durchgefflhrt wird 

22. Verfahren gemfiB einem der Ansprtiche 1 9-21. dadurch gekennzeichnet, daB die Dauer des VerschweiB- 
vorgangs im Bereich von 1 bis 8 Sekunden liegt 

23. Verfahren gemSB einem der AnsprQche 19—22, dadurch gekennzeichnet, daB die wahrend des SchweiB- 
vorganges auf die zu verschweiBenden Bereiche ausgeUbte FlSchenpressung im Bereich von 0,1 —3 N/mm^ 
liegt 

24. Verwendung eines medizinischen Mehrkanunerbeutels gemaB einem der Anspnlche I — 18 zur Herstel- 
lung von Mischldsungen f0r die Diaiyse, Infusion oder Emahrung. 
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